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· Bugünkü teknik ve uygulamaya dayanılarak hazırlanmış olan bu standardın, zamanla ortaya çıkacak gelişme ve değişikliklere uydurulması mümkün olduğundan ilgililerin yayınları izlemelerini ve standardın uygulanmasında karşılaştıkları aksaklıkları Enstitümüze iletmelerini rica ederiz.

· Bu standardı oluşturan Hazırlık Grubu üyesi değerli uzmanların emeklerini; tasarılar üzerinde görüşlerini bildirmek suretiyle yardımcı olan bilim, kamu ve özel sektör kuruluşları ile kişilerin değerli katkılarını şükranla anarız.
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Kalite Sistem Belgesi

İmalât ve hizmet sektörlerinde faaliyet gösteren kuruluşların sistemlerini TS EN ISO 9000 Kalite Standardlarına uygun olarak kurmaları durumunda TSE tarafından verilen belgedir.
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Türk Standardlarına Uygunluk Markası (TSE Markası)

TSE Markası, üzerine veya ambalâjına konulduğu malların veya hizmetin ilgili Türk Standardına uygun olduğunu ve mamulle veya hizmetle ilgili bir problem ortaya çıktığında Türk Standardları Enstitüsü’nün garantisi altında olduğunu ifade eder.

	TSEK


Kalite Uygunluk Markası (TSEK Markası)

TSEK Markası, üzerine veya ambalâjına konulduğu malların veya hizmetin henüz Türk Standardı olmadığından ilgili milletlerarası veya diğer ülkelerin standardlarına veya Enstitü tarafından kabul edilen teknik özelliklere uygun olduğunu ve mamulle veya hizmetle ilgili bir problem ortaya çıktığında Türk Standardları Enstitüsü’nün garantisi altında olduğunu ifade eder.

DİKKAT!     

TS işareti ve yanında yer alan sayı tek başına iken (TS 4600 gibi), mamulün Türk Standardına uygun üretildiğine dair üreticinin beyanını ifade eder. Türk Standardları Enstitüsü tarafından herhangi bir garanti söz konusu değildir.

Standardlar ve standardizasyon konusunda daha geniş bilgi Enstitümüzden sağlanabilir.

TÜRK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.

Ön söz

· Bu standard, TSE Makina Hazırlık Grubu‘na bağlı Otomotiv ve İnşaat Makinaları Özel Daimî Komitesi’nce TS 3034 (1987)’ nin revizyonu olarak hazırlanmış ve TSE Teknik Kurulu’nun 15 Şubat 2005 tarihli toplantısında kabul edilerek yayımına karar verilmiştir.
· Bu standardın daha önce yayımlanmış bulunan baskıları geçersizdir.

· Bu standardın hazırlanmasında, milli ihtiyaç ve imkanlarımız ön planda olmak üzere, milletlerarası standardlar ve ekonomik ilişkilerimiz bulunan yabancı ülkelerin standardlarındaki esaslar da gözönünde bulundurularak; yarar görülen hallerde, olabilen yakınlık ve benzerliklerin sağlanmasına ve bu esasların, ülkemiz şartları ile bağdaştırılmasına çalışılmıştır.

· Bu standard son şeklini almadan önce; bilimsel kuruluşlar, üretici/ imalatçı ve tüketici durumundaki konunun ilgilileri ile gerekli işbirliği yapılmış ve alınan görüşlere göre olgunlaştırılmıştır.
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Karayolu taşıtları – Süspansiyon sistemleri – Amortisörler

0 Konu, tarif, kapsam ve uygulama alanı 

0.1 Konu

Bu standard, karayolu taşıtlarının süspansiyon sistemlerinde kullanılan geleneksel ve strat (taşıyıcı) teleskopik amortisörlerinin tarifine, sınıflandırma ve özelliklerine, numune alma, muayene ve deneyleri ile piyasaya arz şekline dairdir.

0.2 Tarifler

0.2.1 Geleneksel teleskopik amortisör

Karayolu taşıtlarının süspansiyon sistemlerinde meydana gelen salınımları sönümlemek için kullanılan bir eleman.

0.2.1.1
Çift borulu amortisör

Basınç borusu (iç boru) ve rezerve (gövde) borusu olmak üzere iki borudan oluşan amortisör.

0.2.1.1.1
Basınç borusu

İçerisinde krom kaplı mil, piston gibi elemanlar bulunan amortisör iç borusu.

0.2.1.1.2
Rezerve (gövde) borusu

Üzerinde bağlantı elemanları da bulunabilen ve basınç borusunu içine alan dış gövde borusu.

0.2.1.2
Lâstik veya kauçuk takozlu amortisör

Normal amortisörlerin işlevine ilâve olarak, lâstik veya kauçuk takoz yarddımıyla tekerleğin aşırı mesafede geri sıçramasını engelleme özelliğine sahip olan amortisör.

0.2.1.3
Gaz doldurulmuş çift borulu amortisör

Yardımcı unsur olarak lâstik veya kauçuk takozu olmayan gaz doldurulmuş çift borulu amortisör.

0.2.1.4
Lâstik veya kauçuk takozlu gaz doldurulmuş çift borulu amortisör 

Gaz doldurulmuş çift borulu amortisörlerin işlevlerine ilâve olarak, lâstik veya kauçuk takoz yoluyla tekerleğin aşırı mesafede geri sıçramasını engelleme özelliğine sahip olan amortisör.

0.2.1.5
 Gaz doldurulmuş tek borulu amortisör

Yardımcı unsur olarak lâstik veya kauçuk takozu olmayan ve gaz doldurulmuş tek borulu amortisör.

0.2.2
Strat (taşıyıcı) teleskopik amortisör

Gövde borusu, destek yapısına (alt bağlantı yeri) kaynak veya cıvata ile bağlanan amortisör (Şekil 1)1).

0.2.3
Ana amortisör gövdesi

Bağlantıları sökülmüş durumdaki amortisör (Şekil 2).

0.2.4
Bağlantı parçaları

Amortisörün ana gövdesini taşıtın karoserine monte etmek için kullanılan elemanlar (Şekil 3).

0.2.5  Referans boyutlar

Strok kısmı dışındaki ana gövdeyi meydana getiren elemanların toplam boyutu (L= l1 + l2 + l3 + l4 + l5 + l6) (Şekil 4).

0.2.6
Temel boyut

Referans boyut ile bağlantı boyutlarının toplamı. Bağlantıların biçimlerine bağlı olarak L1 , L2 veya L3 sembolleri ile ifade edilir (Şekil 5).

0.2.7
Kapalı boy

Amortisörün piston milinin tam olarak sıkışma sonundaki bağlantıları da kapsayan ana gövdenin uzunluğu.

KB = TB + St

Burada:

KB : Kapalı boy,

TB : Temel boy,

St  : Strok mesafesi.

0.2.8
Açık boy

Amortisörün piston milinin tam olarak uzandığı boy.

AB = TB + St x 2

Burada:

AB : Açık boy,

TB : Temel boy,

St  : Strok mesafesi.

0.2.9
Strok

Amortisörün açık ve kapalı boyu arasındaki farktır.

0.2.10
Anma çapı

Basınç borusunun iç çapı (d).

0.2.11
Sönümleme kuvveti

Amortisör tarafından meydana getirilen sönümleme miktarı. Şekil 6’daki Lissajous eğrisindeki F değeri sönümleme kuvveti olarak tanımlanır.

0.2.11.1
Açılma sönümleme kuvveti 

Amortisörün açılması anında oluşan karşı kuvvet.

0.2.11.2
Kapanma sönümleme kuvveti 

Amortisörün kapanması anında oluşan karşı kuvvet.
0.3 Kapsam

Bu standard, karayolu taşıtlarının süspansiyon sistemlerinde kullanılan teleskopik ve strat amortisörlerini kapsar. 

1 Sınıflandırma ve özellikler

1.1
Sınıflandırma

1.1.1 Sınıflar

Bu standardın kapsamına giren amortisörler yapılışlarına göre;

· Geleneksel teleskopik,

· Strat (taşıyıcı) teleskopik

olmak üzere iki sınıftır.

1.1.2 Tipler

Geleneksel teleskopik amortisörler yapılışlarına göre;

· Çift borulu amortisör,

· Lâstik veya kauçuk takozlu amortisör,

· Gaz doldurulmuş çift borulu amortisör,

· Gaz doldurulmuş tek borulu amortisör,

· Lâstik veya kauçuk takozlu gaz doldurulmuş amortisör

olmak üzere beş tiptir.

1.1.3 Türler

Amortisörler bağlantı şekillerine göre;

· Halkalı bağlantılı,

· Saplamalı bağlantılı,

· Braket (destekli) bağlantılı

olmak üzere üç türdür.

1.1.4 Çeşitler

Halkalı bağlantılar biçimlerine göre;

· Konik halkalı,

· Düz halkalı,

· Özel tip halkalı

olmak üzere üç çeşittir.

1.2
Özellikler

1.2.1   Genel

Amortisörlerin borularında kırık, çatlak, ezik  bulunmamalı ve dikişsiz olarak çekme yoluyla imal edilmelidir. Piston millerinde paslanma  özellikle bağlantı yerlerinde bağlantıların işlevlerini engelleyebilecek kaynak vb.kusurlar bulunmamalıdır. Ayrıca, piston milinin, keçe vb.’ni tozdan korumak amacıyla toz tüpü (koruyucu) koyulabilir.

Gazlı amortisörlere, 3 bar ilâ 10 bar basınçta azot gazı doldurulabilir2).

1.2.2   Malzeme

Amortisörlerin yapımında kullanılan malzeme konusunda, Madde 1.2.1’de belirtilenlere uymak kaydıyla imalâtçı serbesttir.

1.2.3   Montaj açısı

Amortisörler, mümkün olduğunca düşey konumda monte edilmelidir. Taşıtın karoseri yapısı sebebiyle açılı montaj gerektiğinde, özel maksatlılar hariç, bu açı düşeyle 45o ‘den daha küçük değerde olmalıdır.

1.2.4   Amortisör yağları, akma ve parlama noktası

Amortisörlerde – 40 oC ilâ + 50 oC arasındaki çalışmalarda, istenen özellikleri sağlayabilen madenî hidrolik yağı kullanılmalıdır. Yağlar Madde 2.3.1’e göre denendiğinde kullanılan yağın akma noktası en yüksek         – 40 oC ve parlama noktası en az, kapalı durumda 135 oC ve açık durumda 145 oC olmalıdır.

1.2.5   Korozyona dayanım

Amortisörlerin dış yüzeyleri, korozyona karşı TS 1715 EN 123293)’a göre çinko kaplanmış veya koruyucu bir madde ile boyanmış olmalıdır. Madde 2.3.2’ye göre deney yapıldığında kaplama ve boyalar korozyondan etkilenmemelidir.

1.2.6   Sessiz çalışma

Madde 2.1’e göre alınan numuneler, Madde 2.3.3’e göre denendiğinde, amortisörlerin çalışması esnasında, ana gövdede meydana gelen hidrolik akış sesinin haricinde bir ses duyulmamalıdır.  

1.2.7   Sönümleme kuvveti 

Madde 2.1’e göre alınan numuneler, ana gövdenin piston hızıyla bağıntılı olarak meydana getirdiği sönümleme kuvveti Madde 2.3.4 ‘e göre ölçülmeli ve değerler Çizelge 1 ve Çizelge 2’deki değerlere uygun olmalı, ayrıca elde edilen eğri Şekil 7’deki eğriye eşit olmalıdır.

Çizelge 1 - 0,3 m/s4) piston hızında açılma sönümleme kuvveti (kN)                                        .
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Not - Taralı alanlar, anma çaplarıyla (mm) ilgili sönümleme kuvveti aralığına karşılık gelir.

Çizelge 2 - 0,3 m/s piston hızında kapanma sönümleme kuvveti (kN)                                           .
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Not - Taralı alanlar, anma çaplarıyla (mm) ilgili sönümleme kuvveti aralığına karşılık gelir.

1.2.8   Kayma direnci

Madde 2.1’e göre alınan numuneler, ana gövdede oluşturulan yanal yükle bağıntılı olarak meydana gelen kayma direnci Madde 2.3.5’e göre ölçülmeli ve elde edilen eğri Şekil 8’deki eğri gibi düzgün, kırıksız ve devamlı olmalıdır.

1.2.9   Çalışma (ömür)

Madde 2.1’e göre alınan numuneler, Madde 2.3.6’ya göre çalıştırıldığında piston mili çevresinde yağ kaçağı meydana gelmemeli deneyden önceki ve sonraki sönümleme kuvvetleri Madde 2.3.4’e göre ölçülmeli ve sönümleme karakteristikleri Çizelge 3’te verilen toleranslar içerisinde kalmalı ve deney numunesi sökülerek çalışma yüzeyleri incelendiğinde aşınma görülmemelidir.

Çizelge 31) - Sönümleme kuvveti toleransları

	Piston hızı
	0,05 m/s (referans)2)
	0,1 m/s (referans)
	0,3 m/s (temel)
	0,6 m/s (referans)

	Ana gövde

anma çapı (d)

(mm)
	Açılma


	Kapanma
	Açılma


	Kapanma
	Açılma


	Kapanma
	Açılma


	Kapanma

	20
	± (%30

+20 N)
	± (%30

+20 N)
	± (%25

+20 N)
	± (%25

+20 N)
	± (%13

+20 N)
	± (%16

+20 N)
	± (%13

+20 N)
	± (%16

+20 N)

	25
	
	
	
	
	
	
	
	

	30
	
	
	
	
	
	
	
	

	35
	± (%30

+30 N)
	± (%30

+30 N)
	± (%25

+30 N)
	± (%25

+30 N)
	± (%13

+30 N)
	± (%16

+30 N)
	± (%13

+30 N)
	± (%16

+30 N)

	40
	-
	-
	± (%25

+40 N)
	± (%25

+40 N)
	± (%13

+40 N)
	± (%16

+40 N)
	± (%13

+40 N)
	± (%16

+40 N)

	50
	
	
	
	
	
	
	
	

	1) Çizelge 3’te verilenler dışındaki piston hız ve toleransları, ilgili taraflar arasındaki anlaşmaya tâbidir.

2) 0,3 m/s dışındaki piston hızı toleransları, referans değerlerdir ve ilgili tarafların anlaşmasına tâbi olarak    gerçek tolerans değerlerinin belirlenmesinde kullanılmalıdır.


1.2.10   Kaplama

Piston milleri, TS EN 12540’a göre sert krom kaplanmış olmalı ve Madde 2.1’e göre alınan numuneler Madde 2.3.7’ye göre denendiğinde kaplamada herhangi bir bozulma görülmemelidir.

1.3
Boyut ve toleranslar

Amortisörlerin temel boyut ve toleransları (Şekil 5), önceden belirtilen boyut ve toleranslara uygun olmalıdır.

Geleneksel teleskopik amortisörlerde basınç borusunun iç çapı: 20 mm 
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 50 mm,

Strat teleskopik amortisörlerde basınç borusunun iç çapı: 25 mm 
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 d 
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 35 mm olmalıdır.

Toleransı verilmeyen boyutlar için, TS 1980-1 EN 22768-1’de verilen toleranslar geçerlidir. 

1.4
Özellik, muayene ve deney madde numaraları

Bu standarddaki özellikler ile bunlara ait muayene ve deney madde numaraları, Çizelge 1’de verilmiştir.

Çizelge 4 - Özellik, muayene ve deney madde numaraları

	Sıra No
	Özellik  Madde No
	Muayene Madde No
	Deney Madde No
	Açıklamalar

	1
	1.2.1
	2.2.1
	-
	Gözle muayene 

	2
	1.2.4
	-
	2.3.1
	Akma ve parlama deneyi

	3
	1.2.5
	-
	2.3.2
	Korozyon deneyi

	4
	1.2.6
	-
	2.3.3
	Sessiz çalışma deneyi

	5
	1.2.7
	-
	2.3.4
	Sönümleme kuvveti deneyi

	6
	1.2.8
	-
	2.3.5
	Kayma direnci deneyi

	7
	1.2.9
	-
	2.3.6
	Çalışma (ömür) deneyi

	8
	1.2.10
	-
	2.3.7
	Kaplama deneyi

	9
	1.3
	          2.2.2
	-
	Boyut muayenesi


2 Numune alma, muayene ve deneyler

2.1
Numune alma

Bir defada muayeneye sunulan aynı sınıf, aynı tip, aynı tür ve aynı çeşit amortisörler bir parti sayılır. Partilerden numuneler aşağıda belirtildiği şekilde ve Çizelge 5’e göre alınarak muayene ve deneylere tâbi tutulur. 

2.1.1 Partinin birer adet ambalâjlanmış veya ambalajlanmamış amortisörlerden oluşması durumda, partiden numune, amortisörlerintüm sayısı parti büyüklüğü (N) kabul edilerek Çizelge 5’de hizalarında gösterilen sayı (n) kadar rastgele alınır.
2.1.2 Partinin birer adet ambalâjlanmış amortisörlerin bir arada ambalajlanmış kutu veya sandıklardan oluşması halinde, partiyi oluşturan ambalâjlar birden başlayarak 1,2,3,..........,N şeklinde numaralanır ve herhangi bir ambalâjdan başlayarak ambalâjlar 1, 2, 3, 4 r  (r =N/n) kadar sayılır,  (r) bir tam sayı değilse tam sayıya yuvarlatılır ve (r)’inci ambalâjlar numune olarak ayrılır. Bu şekilde sayma ve ayırma işlemi Çizelge 2’ye göre ayrılması gereken numune sayısına erişilinceye kadar sürdürülür. Bu kez tüm ambalâj içindeki toplam amortisör sayısı (N) parti büyüklüğü kabul edilerek bunun hizasındaki (n) sayısı kadar numune olarak ayrılan paketlerin içinden eşit miktarda rasgele seçilerek alınır.
Çizelge 5 - Parti büyüklüğüne göre alınacak numune miktarı

	Parti büyüklüğü

(N)
	Alınacak numune sayısı

(n)
	Kabul edilebilir 

kusurlu sayısı

	           500 ve daha az

500 - 3000

3000 - 20000

20000’den çok
	4

8

12

16
	0

0

1

2


2.2
Muayeneler

2.2.1
Gözle muayene

Madde 2.1’e göre alınan numuneler gözle muayeneden geçirilerek, bunlarda Madde 1.2.1’de belirtilen kusurların bulunup bulunmadığına, Madde 3.1’e göre ambalâj yapılıp yapılmadığına ve Madde 3.2’ye göre işaretlenip işaretlenmediğine bakılır.

2.2.2
Boyut muayenesi

Madde 2.1’e göre alınan numunelerden rastgele seçilenlerden % 100’ü, muayeneden geçirilerek bulunan değerlerin Madde 1.3’e uygun olup olmadığına bakılır.

2.3
Deneyler

2.3.1
Akma ve parlama deneyi

Madde 2.1’e göre alınan numunelerden bir veya iki tanesinden çıkarılan yağlar uygun kaplara konularak       (- 40 oC)’da en az altı saat bekletilir ve ısınmasına meydan verilmeden akıcılığını koruyup korumadığına bakılır. Aynı yağlar bu sefer, evvelâ kapalı durumda (+135 oC)’a kadar ısıtılır, daha sonra açık durumda (+145 oC)’a kadar ısıtılır. Her üç deneyde de sonuçların Madde 1.2.4’e uygun olup olmadığına bakılır.    

2.3.2
Korozyon deneyi

Amortisörlerin dış yüzeylerindeki çinko kaplamalar TS ISO 9227’e göre tuz püskürtme deneyine, boyalar ve vernikler TS 10825 EN ISO 4623’e göre deneye tâbi tutulmalı ve sonucun Madde 1.2.5’e uygun olup olmadığına bakılır.

2.3.3
Sessiz çalışma deneyi

Bu deney, aşağıda belirtilen şartlarda ve sönümleme kuvveti için belirtilen düzenek (Şekil 9) ile birden fazla ses kaydı elde edilerek yapılır, bu kayıtlar sırasında ortam gürültüsü de ölçülür ve sonucun Madde1.2.6’ya uygun olup olmadığına bakılır.

Deney şartları:

a) Lâboratuvar sıcaklığı : Oda sıcaklığı,

b) Deney başlangıcındaki deney numunesi sıcaklığı : 20 oC ± 3 oC,

c) Çalışma sırasındaki toplam genlik (strok): 20 mm ~ 60 mm,

d) Çalışma hızı (piston hızı): 0,3 m/s,

e) Mikrofon konumu: Dış borunun 100 mm uzağında strok merkezine yakın.

2.3.4
Sönümleme kuvveti deneyi

Bu deney, aşağıda belirtilen şartlarda ve Şekil 5’te belirtilen düzenek ile yapılmalıdır. 

Deney şartları:

a) Lâboratuvar sıcaklığı : Oda sıcaklığı,

b) Deney başlangıcındaki deney numunesi sıcaklığı :20 oC ± 3 oC,

c) Çalışma sırasındaki toplam genlik (strok) (a): 20 mm ~ 120 mm,

d) Çalışma hızı (piston hızı) (v) : 0,05 m/s, 0,1 m/s, 0,3 m/s, 0,6 m/s, 1,0 m/s.
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Burada:

v :Piston hızı (m/s),

a : Strok (m),

n : Devir sayısı (devir/min)

e) Çalışma konumu: Strok merkezine yakın,

f) Çalışma yönü: Düşey konumda.
Not - Düşey konum, bağlantılar piston milinin üst ucuna bağlanmış ve gövde borusunun alt ucuna bağlanmış durumudur.
Birden fazla çalışmadan sonra, d) şıkkında belirtilen hızlarda devamlı olarak ölçme ve kayıt yapılır ve sonucun Madde 1.2.7’ye uygun olup olmadığına bakılır. 

2.3.5
Kayma direnci deneyi

Bu deney, aşağıda belirtilen şartlarda ve Şekil 9’da belirtilen düzeneğe yanal yük uygulanması ile yapılmalıdır (Şekil 10). 

Deney şartları:

a) Lâboratuvar sıcaklığı : Oda sıcaklığı,

b) Deney başlangıcındaki deney numunesi sıcaklığı : 20 oC ± 3 oC,

c) Çalışma sırasındaki toplam genlik (strok) : 5 mm ~ 60 mm,

d) Çalışma hızı (piston hızı) (v) : 0,005 m/s’den az,

e) Yanal yük: İmalâtçı ile müşteri arasındaki anlaşmaya tâbidir,

f) Çalışma konumu: İmalâtçı ile müşteri arasındaki anlaşmaya tâbidir,

g) Çalışma yönü: Düşey yönde.

Deney numunesi belirtilen deney şartlarında çalıştırılır, kayma direnci ölçülür ve kaydedilir sonucun 
Madde 1.2.8’e uygun olup olmadığına bakılır.

2.3.6
Çalışma (ömür) deneyi

Bu deney, aşağıda belirtilen şartlarda ve Şekil 11’de belirtilen düzenekte yapılmalıdır. 

Deney şartları:

a) Lâboratuvar sıcaklığı : Oda sıcaklığı,

b) Deney numunesi sıcaklığı :80 oC ± 10 oC, 
Not - Deney numunesi sıcaklığı, hidrolik yağı ile sürekli temasta olan basınç borusunun dış yüzeyi ile aynı sıcaklıkta olmalıdır.
c) Çalışma sırasındaki toplam genlik (strok) : 40 mm ~ 100 mm,

d) Çalışma hızı (piston hızı) : 0,2 m/s ~1,0 m/s,

e) Çalışma konumu: Strok merkezine yakın,

f) Çalışma yönü: Düşey yönde,

g) Tekrar sayısı: 1 x 106,

h) Soğutma yöntemi: Cebri soğutma

Deney numunesi belirtilen deney şartlarında çalıştırılır ve deney numunesini belirtilen sıcaklık aralığında tutmak için soğutma tertibatı ayarlanır. Deneyin belirtilen şartlarda gerçekleştirilmesi sırasında düzenli kontroller yapılır sonucun Madde 1.2.9’a uygun olup olmadığına bakılır.

2.3.7
Kaplama deneyi

Krom kaplanmış numuneler, TS ISO 4539’a göre deneye tabi tutulur ve sonucun Madde 1.2.10’a uygun olup olmadığına bakılır.

2.4
Değerlendirme

Muayene ve deneyler sonucunda, kusurlu amortisör sayısı Çizelge 5’e uymadığı takdirde, parti bu standarda aykırı sayılır.

2.5
Muayene ve deney raporu

Muayene ve deney raporunda en az aşağıdaki bilgiler bulunmalıdır:

· Firmanın ticarî unvanı ve adresi veya kısa adı ve adresi veya tescilli markası,

· Muayene ve deneyin yapıldığı yerin ve laboratuvarın adı,

· Muayene ve deneyi yapanın ve/veya raporu imzalayan yetkililerin adları, görev ve meslekleri,

· Numunenin alındığı tarih ile muayene ve deney tarihi,

· Numunenin tanıtılması,

· Muayene ve deneylerde uygulanan standardların numaraları,

· Sonuçların gösterilmesi,

· Muayene ve deney sonuçlarını değiştirebilecek faktörlerin mahzurlarını gidermek üzere alınan tedbirler,

· Uygulanan muayene ve deney metotlarında belirtilmeyen veya mecburî görülmeyen, fakat muayene ve deneyde yer almış işlemler,

· Standarda uygun olup olmadığı,

· Rapora ait seri numarası ve tarih, her sayfanın numarası ve toplam sayfa sayısı.

3
Piyasaya arz

3.1
Ambalâjlama

Amortisörler, dış etkilerden korunacak şekilde karton kutularda birer adet olarak ambalajlanmalı ve sipariş sayısına göre uygun ahşap sandıklara konulmalıdır.

3.2
İşaretleme

3.2.1
Amortisörlerin işaretlenmesi

Amortisörlerin gövdesi üzerine, kolayca silinmeyecek ve okunaklı bir şekilde en az aşağıdaki bilgiler yazılmalıdır:
· Firmanın tescilli markası veya kısa adı,

· Bu standardın işaret ve numarası (TS 3034 şeklinde),

· Mamulün imal edildiği yıl ve ayı kapsayan seri numarası,

· Mamul sınıfı, tipi, türü ve çeşidi,

· Bu bilgiler gerektiğinde Türkçenin yanısıra yabancı dille de yazılabilir.

3.2.2
 Ambalâjların işaretlenmesi

Kutular veya ahşap sandıklar üzerine damga ile veya yapıştırılmış bir etiket üzerine en az aşağıdaki bilgiler yazılabilir:

· Firmanın tescilli markası veya kısa adı,

· Mamulün adı,

· Mamulün sınıfı, tipi, türü ve çeşidi,

· İmalât tarihi,

· İçindeki kutu adedi,

· Bu standardın işaret ve numarası (TS 3034 şeklinde).

4
Çeşitli hükümler

İmalâtçı ve satıcı, bu standarda uygun olarak imal edildiğini beyan ettiği amortisörler için istendiğinde, standarda uygunluk beyannamesi vermek veya göstermek mecburiyetindedir. Bu beyannamede satış konusu amortisörlerin;
· Madde 1’deki özelliklerde olduğunun,

· Madde 2’deki muayene ve deneylerin yapılmış ve uygun sonuç alınmış bulunduğunun belirtilmesi gerekir.
Yararlanılan kaynaklar

JASO C602:2001

JASO C 611-93

Firma katalogları
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Şekil 1 - Strat amortisör
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Şekil 2 - Ana gövde
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a) Konik halkalı 
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b) Düz halkalı
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c) Özel tip halkalı
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d) Saplamalı 


Şekil 3 - Bağlantı örnekleri
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Şekil 4 - Referans boyutlar

Not - Şekil lâstik veya kauçuk takozlu amortisörü göstermektedir, l3 boyutu lastik takoz bulunmayanlarda uygulanmaz.
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Şekil 5 - Temel boyut
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Şekil 6 - Lissajous eğrisi
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Şekil 7 - Sönümleme kuvveti ve hız karakteristikleri
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Şekil 8 - Kayma direnci karakteristikleri
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Şekil 9 - Sönümleme kuvveti karakteristikleri için deney düzeneği
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Şekil 10 - Kayma direnci deney düzeneği
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Şekil 11 - Çalışma (ömür) deney düzeneği
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TÜRK STANDARDLARI ENSTİTÜSÜ


Necatibey Caddesi No.112 Bakanlıklar/ANKARA











1) Şekiller metnin sonunda verilmiştir.


2)  Gazlı amortisörlerin muayene ve deneyleri, standardda verilen diğer amortisörlerin muayene ve deneyleri�     ile aynıdır.


3) Bu standard metninde atıf yapılan standardların numaraları, yayım tarihleri, Türkçe ve İngilizce �     isimleri metnin başında verilmiştir.





4) Açılma sönümleme kuvvetinin belirlenmesinde, aksi belirtilmedikçe piston hızı 0,3 m/s alınmalıdır.
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